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Sanastoa 
Aloitus- ja lopetuspala Noin puolen metrin osa laattaa valualustan päädyissä, 
jotka eivät täytä laatuvaatimuksia. 
Kami  Keskellä valualustaa oleva hukkapala. 
Kylpyhuonelaatta Laatta, joka osin tai kokonaan tiivistetään massiiviseksi. 
Kylpyhuonekone Kylpyhuonekoneella valmistetaan laatat, jotka vaativat on-
teloiden tiivistämistä massiivisiksi. 
Laukaisu Jännepunosten jännityksen poistaminen. 
 
Punoskaavio Ennalta määritetty jännepunosten sijoittelu.  
 
Punoslukko Punoslukot estävät jännepunosten luistamisen valualustan 
suuntaan 
 
Punosohjain Valukoneen edessä kulkeva kelkka, joka varmistaa jänne-
punosten oikean sijainnin ontelolaatassa. 
 
Valualusta, peti Pohja, johon ontelolaatat valetaan. 
 
Valuohjelma Valuohjelma sisältää jokaisen laatan kuvan ja järjestyksen, 
jossa valualusta valetaan. 
 
Vetomestari Terminaalitraktori. Käytetään ontelolaattakuormien siirtä-
miseen. 
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1 Johdanto 
Työn tavoitteena on parantaa Uuraisten tehtaan ontelolaattatuotannon tehokkuutta 
lean-menetelmien avulla. Tavoitteen saavuttamiseksi tuotantoa seurataan viidestä 
kymmeneen eri valuohjelman ajan, jotta käsitys hukkatekijöistä syntyy. Hukkatekijöi-
den perusteella muodostetaan teorioita ja teorioiden perusteella kehitysideoita, 
joilla hukkatekijät voidaan poistaa. 
Opinnäytetyö rajataan vain ontelolaatan valuun ja siihen vaikuttaviin tuotannon 
osiin, joten valuun kuulumattomat tehtävät, kuten elementtien ja tuotannon suun-
nittelu, varustelu, sahaus, purku ja elementtien varastointi sekä toimitus jätetään 
pois niiltä osin, kun ne eivät vaikuta itse valuprosessiin. Lisäksi pois jäävät kokonaan 
Uuraisten tehtaan B-halli, joka ei vaikuta ontelolaattatuotantoon lainkaan. Muita 
tuotannonosia, jotka voivat vaikuttaa ontelolaattatuotantoon ovat mekaaninen kun-
nossapito ja A2-hallin tuotanto. 
Tutkimus toteutetaan havainnoimalla työtahtia ja kirjaamalla ylös valamiseen käy-
tetty aika sekä häiriöiden kestot ja niiden syyt. Hypoteeseina tässä opinnäytetyössä 
ovat, että valuprosessi on epätehokas ja työntekijöillä jää paljon tyhjää aikaa, jolloin 
he eivät tee arvoa tuottavaa työtä. 
1.1 Parma ja Consolis 
Parmaa edeltävät yhtiöt Lohjan kalkkitehdas ja Paraisten kalkki perustettiin 1800-lu-
vulla, jotka yhdistettiin vuonna 1992 Partek Betonila Oy:ksi. Vuonna 1997 Partek Be-
tonilan ja Puolimatkan teollisuuden elementtitoiminnat yhdistettiin Parma Betoni-
laksi. Vuonna 2003 nimi vaihdettiin Parma Oy-muotoon. Viimeisimpänä sulautumi-
sena on vuonna 2019 tapahtunut Betonimestarien kauppa, jossa Betonimestarit lii-
tettiin Parmaan. Tytäryhtiö Rajaville mukaan luettuna Parmalla on toimintaa 17 eri 
paikkakunnalla. (Parma.fi) 
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Parma yhdistyi vuonna 2001 yhdessä ruotsalaisen Strängbetong Ab:n ja ranskalaisen 
Bonna Sablan kanssa muodostaakseen Consolis-konsernin. Tällä hetkellä Consolik-
sella on toimintaa 21 eri maassa ja 11 000 työntekijää, joista Suomessa noin 900 hen-
kilöä. (consolis.com) 
1.2 Uuraisten tehdas 
Uuraisten tehdas sijaitsee Uuraisten kunnan Kangashäkissä ja se koostuu kolmesta 
eri rakennuksesta ja elementtien lastaus- ja varastointialueesta.  Rakennukset ovat A- 
ja B-halli sekä toimistorakennus. Uuraisilla työskentelee noin 50 työntekijää ja neljä 
toimihenkilöä.  
A-halli on jaettu kahteen osaan. A1-hallissa on ontelolaattatuotanto ja A2-hallissa 
jännebetoni-, TT-laatta- ja pengerkaidetuotanto. Lisäksi A2-hallissa on ontelotuotan-
non valukoneiden huoltoalue. A-hallissa on vain yksi betonimylly, joka jaetaan mo-
lempien hallien kanssa.  
B-hallissa valmistetaan Uuraisten teräsbetonielementit. Halli on jaettu kolmeen 
osaan. B1-hallissa tapahtuu vain valamista, B2-hallissa on muottiverstas, EVG-laite, 
jota käytetään raudoiteosien valmistamiseen ja raudoittamo, jossa raudoitus valmis-
tetaan. B3-hallissa tapahtuu valamista ja raudoittamista. 
2 Ontelolaattatuotanto Uuraisilla 
Ontelohallin tuotantotiloissa on neljä noin sadan metrin valualustaa ja niiden rinnalla 
noin 50 metrin kuormausalue, valukoneen pesupaikka ja alue, jossa säilytetään eni-
ten käytettyjä valukoneita. Uuraisilla valmistetaan viittä eri ontelolaattatyyppiä ja 
neljää eri kuorilaattatyyppiä. Ontelolaattoihin kuuluvat 200, 265, 320, 370 ja 400 mil-
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limetriä korkeat laatat, jotka voidaan myös valmistaa kylpyhuonelaattoina. Nykyisel-
lään optimitilanteessa ilman häiriöitä valmistetaan neljä petiä päivässä ja 20 petiä vii-
kossa.  
Uuraisilla ontelolaattatuotannossa työskentelee 13 työntekijää, joista yksi on valu-
koneiden kunnossapitäjä. Lisäksi tuotantoa auttaa kaksi muuta kunnossapidon työn-
tekijää sekä vetomestarin kuljettaja, joka vastaa elementtien varastoinnista. Ontelo-
laattahallia johtaa yksi työnjohtaja ja ohjelmat suunnittelee tuotannonsuunnittelija. 
Työpäivä alkaa kahden hengen yövuorolla, joka on 22.00 – 6.00. Yövuoron aikana 
laukaistaan, sahataan ja puretaan edellisen päivän valuja niin paljon kuin mahdol-
lista, kuitenkin niin, että he ehtivät myös varustella aamun ensimmäisen petin valu-
valmiiksi. Aamuvuoro on 6.00 – 14.30, johon saapuu viisi työntekijää, joista kolme 
suorittavat valua ja kaksi jatkaa yövuorolta jääneiden petien purkua. Iltavuoro on 
10.00 – 18.30, johon saapuu kolme työntekijää. Iltavuorossa on vain valua suorittavia 
työntekijöitä eikä sen aikana normaalitilanteessa pureta valualustoja. Vuorot ovat ku-
vattu niin kuin ne olisivat normaalitilanteessa. Normaalitilanteessa työtehtävät myös 
pysyvät samana, valutyöntekijät suorittavat aina valua ja purkutyöntekijät aina pur-
kua. Poikkeustilanteissa, kuten sairaustapauksissa, kuitenkin on mahdollista irrottaa 
tiettyjä työntekijöitä heidän varsinaisista työtehtävistään ja siirtää heidät väliaikai-
sesti toiseen tehtävään. 
Valualustan valuaika on hyvin riippuvainen ohjelmasta, jota valetaan. Helppo P20-
peti voidaan valaa alle kahteen tuntiin, kun taas vaikea, paljon kylpyhuonelaattoja si-
sältävä P37-peti voi viedä viidettäkin tuntia. Ohjelman lisäksi myös viereisen hallin 
tuotanto vaikuttaa ontelohallin toimintaan, sillä A-hallissa on vain yksi betonimylly, 
joka jaetaan A1- ja A2-hallien kesken. Hyvänä päivänä myös valualustojen lukumäärä 
voi olla rajoittava tekijä, sillä laukaisuaika Uuraisilla on 8 tuntia, joten edellisen päi-
vän petit laukaistaan, sahataan ja puretaan vasta seuraavana aamuyönä. 
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Tehtaalla tapahtuva ontelolaatta- ja kuorilaattatuotanto voidaan jakaa kuuteen eri 
osaan: tuotannon suunnitteluun, varusteluun, valuun, sahaukseen, purkuun ja varas-
tointiin.  
2.1 Varustelu 
 
Kuvio 1. Varustelun sijainti valuprosessissa 
Varusteluun kuuluu kaikki valua edeltävät toimenpiteet, kuten esimerkiksi valualus-
tan puhdistaminen ja öljyäminen, teräspunosten vetäminen paikalleen ja lopuksi nii-
den jännittäminen. Valualustan puhdistaminen jo ennen kuin viimeinen laatta on pu-
rettu valualustalta, mutta kuitenkin niin, että koko petin on oltava tyhjä ennen kuin 
teräspunokset voidaan vetää petille. Valualustan puhdistaminen aloitetaan aloitus- ja 
lopetuspalojen sekä mahdollisten muiden kamipalojen poistamisella valualustalta, 
jonka jälkeen teräspunosten punoslukot poistetaan molemmista päistä valualustaa. 
Varsinainen varustaminen aloitetaan valualustan puhdistamisella ja öljyämisellä, 
jonka jälkeen jännepunokset vedetään paikalleen. Tämän kaiken voi tehdä yhtäaikai-
sesti tarkoitukseen valmistetulla koneella. Punokset laitetaan punoskaavion mukai-
seen järjestykseen, jonka jälkeen ne jännitetään ennalta määriteltyyn jännitykseen. 
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Viimeisenä valualustalle lasketaan vettä ja nostetaan valukone paikalleen. 
 
Kuvio 2. Varustelu aloitetaan aloitus- ja lopetuspalojen poistamisella. Kuvan 
lopetuspala on vielä sahaamatta. 
 
Kuvio 3. Valualustan puhdistus harjakoneella. 
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Kuvio 4. Valualustan öljyäminen. 
 
Kuvio 5. Jännepunosten vetäminen harjakoneella. 
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Kuvio 6. Jännepunokset kiinnitetään punoslukoilla jännittämistä varten. 
 
 
 
 
 
 
 
Kuvio 7. Oikealla oleva valualusta on valmis valun aloittamiseen. 
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2.2 Valaminen 
 
Kuvio 8. Valamisen sijainti valuprosessissa. 
Ennen valamisen aloittamista valutyöntekijän on tarkistettava käytettävän valu-
koneen kunto ja nostettava se paikalleen, jos kyseessä on päivän ensimmäinen oh-
jelma. Lisäksi koneen eteen on asetettava punosohjain. Valukone liikkuu käytännössä 
automaattisesti eteenpäin, mutta valutyöntekijöiden vastuulla on säätää valukoneen 
ajoarvot kohdalleen muun muassa betonimassan kosteuden ja valettavan ohjelman 
vaikeuden mukaan. Valutyöntekijöiden tehtäviin kuuluu laattojen mittaaminen, mer-
kitseminen, merkkien mukainen syvennyksien kaivaminen sekä muovilla peittely. Va-
luohjelman lähentyessä päätöstä voidaan työvuoron vahvuuden mukaan irrottaa yksi 
tai kaksi työntekijää varustelemaan seuraavaa valualustaa. Kylpyhuonelaattoja val-
mistettaessa yksi työntekijä käyttää kylpyhuonekonetta, joka tiivistää osan laatasta 
vaadittuun korkeuteen. Lisäksi jälkivaluna asennetaan esimerkiksi pasi-lenkit ja ka-
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vennettuihin laattoihin kuula-ankkurit nostoa varten. Valun päätyttyä valukone puh-
distetaan, piikataan ja öljytään mikäli seuraavaa valua ei aloiteta välittömästi.
 
Kuvio 9. Laatan mittaaminen ja merkkaaminen valun aikana. 
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Kuvio 10. Kuvan mukaisten syvennyksien tekeminen. 
2.3 Sahaus 
 
Kuvio 11. Sahauksen sijainti valuprosessissa. 
Sahaus suoritetaan yhden työntekijän, sahurin, toimesta. Sahaus pyörii Uuraisilla 
kahdessa peräkkäisessä vuorossa yhdessä purun kanssa kello 22:sta seuraavaan päi-
vään kello 14.30 saakka. Sahaus aloitetaan ontelolaattojen päällä olevan muovipeit-
teen poistamisella ja linjan laukaisulla, jonka jälkeen peti tarkistusmitataan virheiden 
välttämiseksi. Seuraavaksi saha siirretään sahattavan ontelopetin päälle ja aloitetaan 
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itse sahaaminen. Sahaamiseen kuuluu jokaisen laatan sahaaminen vaadittuun mit-
taan sekä mahdollisten kavennusten, vinojen päätyjen ja suurempien reikien sahaa-
minen. Sahaamisen jälkeen valualusta on valmis purettavaksi. 
 
Kuvio 12. Ontelolaatat sahataan kuvassa näkyvällä sahalla. 
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2.4 Purku ja varastointi 
 
Kuvio 13. Purun ja varastoinnin sijainti valuprosessissa. 
Purun tarkoituksena on purkaa sahatut valualustat kuormakirjan mukaiseen järjes-
tykseen. Purkaja työskentelee yhteistyössä sahurin ja varastoinnista vastaavan veto-
mestarikuljettajan kanssa. Purku voidaan aloittaa, kun vähintään muutama laatta pe-
tistä on sahattu. Laatat pinotaan hallissa pukeille kuormakirjassa olevan järjestyksen 
mukaan, josta vetomestarin kuljettaja siirtää ne varastointialueelle. Purkajan tehtä-
viin kuuluu purun lisäksi myös ontelolaattojen tulppien asentaminen, mahdollisten 
eristeiden kiinnittäminen sekä ontelolaattojen laadun silmämääräinen tarkistaminen. 
 
Kuvio 14. Ontelolaatan nosto. 
19 
 
 
 
 
                    
  
 
Kuvio 15. Ontelolaatat nostetaan kuormakirjan mukaisesti kuormiin. 
 
Kuvio 16. Ontelolaattojen varastointi. 
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3 Lean 
Lean-ajattelu tuli suosituksi 1990-luvulla James Womackin ja Daniel Jonesin kirjan 
”The Machine that Changed the World” myötä. Kirja perustuu japanilaisen autoval-
mistajan, Toyotan, 1930-luvulla kehittämään ”Toyota Production System”-tuotantofi-
losofiaan, jolla he pystyivät kilpailemaan länsimaalaisen autoteollisuuden kanssa. 
Tuotantofilosofian viiteen ydinperiaatteeseen kuuluivat tietyn tuotteen tarkan arvon 
määrittäminen, jokaisen valmistettavan tuotteen arvovirran kuvaaminen, tuotannon 
läpimenoajan lyhentämiseen, asiakkaan luomaan paineeseen sekä tuotannon täydel-
lisyyden tavoitteluun niin, että asiakkaan palveluun tarvittavien vaiheiden määrä ja 
aika laskee koko ajan. (Womack & Jones 1990, s. 10) 
Lean-tuotannon yksi tärkeimmistä tekijöistä on läpimenoaika, jolla tarkoitetaan koko-
naisaikaa, joka tuotteella menee aina asiakkaan tilauksesta siihen pisteeseen, kun 
asiakas vastaanottaa tilaamansa tuotteen. Läpimenoaikaa pyritään tehostamaan ja 
lyhentämään koko ajan niin, että nopeus tuotannossa kasvaa jatkuvasti. Läpime-
noajan tehostamisella ja lyhentämisellä on suora yhteys taloudelliseen parannuk-
seen. Muita Lean-periaatteen työkaluja ovat muun muassa 6S, arvovirtakuvaus sekä 
PDCA-sykli, jolla tarkoitetaan jatkuvan kehittämisen ja ongelman ratkaisun prosessia. 
Lean-ajattelussa, varsinkin 6S ja arvovirtakuvauksessa, visualisointi on tärkeässä ase-
massa tuotannon tehostamiseksi. Visualisoinnin tavoite on, että asiat olisivat mah-
dollisimman selkeitä ja helppolukuisia, jolloin työntekijä saa mahdollisimman paljon 
tietoa lyhyimmässä mahdollisessa ajassa. Visuaalisuus tulee esille päivittäisessä 
työssä jatkuvasti, esimerkiksi seuraavan kappaleen 6S-menetelmistä tehdään ohjeet, 
päivittäisen johtamisen palavereissa käytetään paljon visuaalisia elementtejä, joista 
työntekijä saa selville nopeasti esimerkiksi edellisen päivän ja viikon tehokkuudet, 
turvallisuuteen liittyvät asiat ja mahdolliset laatuhavainnot. 
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3.1 6S-periaate 
6S saa nimensä kuudesta eri S-alkuisesta sanasta, jotka ovat sort, set, shine, standar-
dize, safety ja sustain. Suomennettuna puhutaan siis lajittelusta, asettelusta, puhdis-
tuksesta, vakioinnista, turvallisuudesta sekä ylläpidosta. Alun perin turvallisuutta ei 
tässä työkalussa ollut, mutta raskaassa teollisuudessa se on ollut tapana lisätä. 
Lajittelussa määritellään työlle välttämättömät työkalut ja jokainen muu työkalu, jota 
työssä ei tarvita, poistetaan työpisteeltä. Asettelussa työkalut, tarvikkeet ja muut 
työssä tarvittavat asiat järjestetään niiden käyttötarkoituksen mukaan omille, hel-
posti saatavilla oleville ja selvästi merkityille paikoilleen. Työkalujen lisäksi henkilö-
kohtaiset suojaimet, ensiapu- ja palontorjuntavälineet, kemikaalit ja jäteastiat merki-
tään selvästi, että työntekijä tietää missä kyseiselle objektille suunniteltu paikka on.  
Puhdistuksella tarkoitetaan yksinkertaisesti työalueen siistinä pitämistä. Standardi-
sointi eli asioiden vakiointi pyrkii takaamaan, että kolmesta edellisestä toimenpi-
teestä tulee kiinteä tapa toimia. Turvallisuus huomioidaan päivittäin tunnistamalla 
mahdollisia vaaratilanteita ja korjaamalla niitä ennakoivasti, jotta työntekijöillä olisi 
turvalliset työolosuhteet. Viimeisellä S:llä tarkoitetaan ylläpitoa, jolla varmistetaan, 
että yrityksen toiminnot jatkavat kehitystään. 6S:ää ylläpidetään suorittamalla audi-
tointeja ja valvomalla, että työntekeminen on 6S-periaatteiden mukaista. (Wang, J. 
2010) 
3.2 Value Stream Mapping eli arvovirtakuvaus 
Value Stream Mapping eli arvovirtakuvaus on Lean-työkalu, jolla voidaan analysoida 
nykyistä tuotteen kulkua asiakkaan tekemästä tilauksesta aina pisteeseen, jossa asia-
kas vastaanottaa tuotteen. Arvovirtakuvauksessa kuvataan tuotantoprosessin vai-
heet, niiden yhteydet, tapahtumien taajuudet ja niiden viemät ajat sekä varastojen 
määrät. Arvovirtakuvaus eroaa arvoketjusta siten, että arvoketju keskittyy vain arvoa 
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tuottavaan työhön, kun taas arvovirtakuvaus kuvaa koko prosessin. Arvovirtakuvauk-
sessa tulee ilmi jokainen kriittinen tuotannon vaihe tuotteelle, niiden viemä aika ja 
miten informaatio kulkee tuotannon sisällä. Arvovirtakuvauksen muodostamisen tar-
koitus on tunnistaa ja poistaa hukkaa arvoketjuissa, jolloin samalla myös prosessin 
tehokkuus kasvaa.  
 
Kuvio 17. Pelkistetty arvovirtakuvaus Uuraisten ontelolaattatuotannosta. (Stewart, J. 
2012.) 
Daniel Jonesin (1990) mukaan on olemassa seitsemän eri hukan muotoa: tarpeetto-
man nopea tuotantonopeus, odottaminen, tuotteiden tai niiden osien kuljettaminen, 
ylimääräinen jalostaminen, ylimääräinen varasto, ylimääräiset liikkeet ja virheiden 
korjaaminen. Tarpeettoman nopealla tuotantonopeudella tarkoitetaan tuotteen tai 
palvelun ylituotantoa, jolloin tuotteen läpimenoaika kasvaa ja tuotantoprosessin seu-
raavat vaiheet voivat kärsiä. Odottamisella tarkoitetaan hetkiä, jolloin tuotetta ei 
työstetä tai kuljeteta. Kuljettamisella nimensä mukaisesti tarkoitetaan, kun tuotetta 
kuljetetaan joko tuotannon aikana tai tuotantoprosessin loppuvaiheessa asiakkaalle. 
Ylimääräinen varasto aiheuttaa tuotteen tunnistamisongelmiin ja kasvaneisiin varas-
tointikuluihin. Ylimääräisellä liikkeellä tarkoitetaan kaikkea ylimääräistä työtä, jota 
työntekijä joutuu tekemään, esimerkiksi työkalujen hakeminen ja etsiminen. Virhei-
den korjaamisella tarkoitetaan kaikkea työtä, jonka virheiden korjaaminen tarkoittaa. 
23 
 
 
 
 
                    
3.3 PDCA-sykli 
PDCA-syklillä, joskus myös Deminingin laatuympyrällä, joka on sama asia, tarkoite-
taan ratkaisumallia ja kehittämismallia, jossa nimensä mukaisesti suunnitellaan, teh-
dään, tarkistetaan ja viimeiseksi tarvittaessa korjataan. Syklin nimi tulee englannin 
sanoista plan, do, check ja act. Joskus viimeisestä vaiheesta käytetään myös termiä 
”adjust” eli säädä. Kehittäminen PDCA-syklin mukaan on päättymätön prosessi, jossa 
jokaisen ympyrän kierroksen jälkeen ollaan lähempänä tavoitetta. Suunnitteluvai-
heessa määritellään tavoitteet ja toiminnot niiden saavuttamiseksi. Tekovaiheessa 
suoritetaan ensimmäisen vaiheen suunnitelma. Tässä vaiheessa voidaan tehdä pieniä 
muutoksia ja niiden vaikutusta seurataan. Tarkistus-vaiheessa kerätään tekovaiheen 
data ja tulokset. Tuloksia vertaillaan odotettuihin tuloksiin. Viimeisessä vaiheessa eli 
korjausvaiheessa korjataan aiemmissa vaiheessa tunnistetut ongelmat juurisyyn sel-
vittämisellä. Kun juurisyy on selvitetty, aloitetaan sykli uudelleen. (ASQ.org)
 
Kuvio 18. PDCA-sykli (ASQ.org) 
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3.4 Just-in-time (JIT) 
Just-in-time-ajattelumallilla on juuret jo kauan ennen varsinaisen Lean-ajattelumallin 
syntymistä 1960-luvun Japanin autoteollisuudessa. Suomeksi termi kääntyy ”Juuri oi-
keaan tarpeeseen – JOT” JOT tarkoittaa, että materiaaleja ja tuotteita valmistetaan, 
siirretään ja kuljetetaan vain ja ainoastaan oikean tarpeen mukaan. JOT-
ajattelumallissa, kuten Lean-tuotannossakin, tavoitteena on tuotteen nopea läpäisy-
aika, virheiden minimointi, virtautettu ja joustava tuotanto sekä hukan minimointi. 
Käytännössä JOT on sama asia kuin imuohjaus. 
JOT vaikutta koko tuotantoprosessiin aina asiakkaan tilauksesta hetkeen, jolloin asia-
kas vastaanottaa tuotteen. Tuotannonsuunnittelussa ajatellaan tuotetyypin soveltu-
vuutta eri tehtaiden kanssa, osat ja materiaalit vakioidaan mahdollisimman pitkälle 
niin, että niiden eri tyyppien määrä on pienin mahdollinen. Lisäksi pyritään imuoh-
jaukseen, jolloin työ on tehokasta. Tehdastasolla työntekijät koulutetaan moneen eri 
työtehtävään ja heidän työtehtäviänsä vaihdellaan tuotantotilanteen sallimissa ra-
joissa.  
Mahdollisina riskeinä JOT-tuotannossa on, että materiaalien toimittajat ja alihankki-
jat täytyvät olla joko lähellä tehdasta tai heidän on mahdollista toimittaa materiaali 
lyhyelläkin varoitusajalla. Esimerkiksi pieniä eriä materiaalia tilatessa toimittajan vä-
himmäistilausrajat voivat tulla vastaan. (Teeboom, L. 2019) Myös erilaiset kysynnän 
äkilliset nousut ja häiriöt materiaalintoimittajan omassa tuotantoprosessissa voivat 
aiheuttaa häiriöitä. Lisäksi, jos tuotantoprosessi ei toimi täydellisesti, koko prosessi 
on vaarassa lakata toimimasta. Yleinen esimerkki ontelolaattatuotannosta, ja raken-
nusosateollisuudesta yleensä, olisi sähkökatkot ja konerikot, jolloin purkua ei saada 
suoritettua ennen valun aloittamista, jolloin koko tuotantoprosessi pysähtyy. (Carey, 
N., Krolicki, K., & Randewich, N. 2011.)  
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4 Tutkimusmenetelmä 
Tutkimusmenetelmänä opinnäytetyössä käytettiin havainnointitutkimusta. ”Havain-
nointitutkimus on aineistonkeruumenetelmä, jossa tutkittavasta ilmiöstä tai asiasta 
kootaan tietoa sitä seuraamalla ja tekemällä havainnointeja.” (koppa.jyu.fi) Havain-
noinnin avulla selvitetään toimintaa, mitä tutkimuskohde tekee heidän normaalissa 
ympäristössään ja tilanteissa. Havainnointi auttaa ymmärtämään ihmisen toimintaa, 
käyttäytymistä ja ajattelutapoja. Tässä tapauksessa myös havainnoidaan koneen ja 
ihmisen yhteyttä. Tutkittavat tapahtumat voivat olla tapahtumia, käyttäytymistä tai 
fyysisiä kohteita. Tutkimus voi olla erittäin pitkälle jäsenneltyä ja strukturoitua tai väl-
jää. Kummassakin tapauksessa kuitenkin vaaditaan, että tutkijalla on jo entuudestaan 
tietoa tutkittavasta kohteesta, että hän pystyy jäsentelemään ongelmansa ennen ha-
vainnoinnin aloittamista. Tutkijan on ymmärrettävä tutkittavaa kohdetta, jotta hän 
saa käsityksen mitä hänen tuottamat havainnot oikeasti tarkoittavat prosessin kan-
nalta. Havainnot eivät välttämättä tuota suoria vastauksia, vaan niitä on pystyttävä 
prosessoimaan ja luomaan syy-seuraussuhteita.  
Havainnointitutkimus voidaan jakaa tutkijan osalta osallistuvaan ja ei-osallistuvaan 
tutkimukseen. Osallistuvassa tutkimuksessa tutkija osallistuu tutkittavan kohteen toi-
mintaan myös itse, kun taas ei-osallistuvassa tutkimuksessa tutkija pysyy puhtaasti 
havainnoijana ja pyrkii pitämään tutkittavan tilanteen mahdollisimman luonnollisena.  
Ei-osallistuvaa tutkimusta on arvosteltu siitä, että tutkija saattaa häiritä havainnoita-
vaa kohdetta tai tilannetta läsnäolollaan, pahimmassa tapauksessa jopa muuttaa sitä 
kokonaan. Tämä on helppo välttää käyttämällä havainnointiin esimerkiksi videoyh-
teyttä tai vierailemalla tutkittavassa tilanteessa useaan kertaan ennen havainnoinnin 
aloittamista niin, että havainnoitavat tottuvat havainnoijan läsnäoloon. Tutkijan en-
nakkokäsitykset ja olettamukset eivät saa myöskään vääristää havainnointia, sillä 
vaarana on, että tutkija sitoutuu tunteellisesti tutkittavaan kohteeseen ja näin hei-
kentää tutkimuksen objektiivisuutta. Joissakin havainnointitilanteissa on myös vaikea 
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tallentaa tekemiään havaintoja välittömästi, jolloin on vaara, että tutkija kirjaa ha-
vainnointinsa muistin varassa ja näin vääristää niitä. (Hirsjärvi ym. 2004, 202-203.)  
Havainnointi voi olla kvalitatiivista, eli laadullista havainnointia tai kvantitatiivista, eli 
määrällistä havainnointia. Kvalitatiivinen havainnointi kerää tietoja, jotka pyrkivät ku-
vailemaan tutkimuksen kohdetta. Kvalitatiivisen havainnoinnin tuottamia tietoja ovat 
esimerkiksi mielipiteet ja näkökulmat. Kvalitatiivinen tutkimus käsittelee tutkittavaa 
aihetta kvantitatiivista tutkimusta syvemmin. Kvantitatiivinen havainnointi kerää lu-
kuja ja tilastoja täsmällisesti. Kvantitatiivinen tutkimus ei kuitenkaan pysty vastaa-
maan kysymykseen ”Miksi?”. Se tarvitsee aina tueksi tietoa tutkittavien asioiden kor-
relaatiosta. (Töttö, P. 1997)  
Havainnoinnin jälkeen tutkimuksen tulokset analysoidaan ja tuloksia verrataan ennen 
tutkimuksen aloittamista tehtyihin hypoteeseihin. Myös aiemmin mainitut syy-seu-
raussuhteet on muodostettava, jotta oikeat korjaustoimet voidaan suorittaa. 
Havainnointiympäristönä on tässä opinnäytetyössä betonielementtitehdas, tarkem-
min sanottuna Uuraisten tehtaan ontelolaattatuotannon halli.  
5 Tutkimusaineisto ja sen yhteenveto 
5.1 Havainnointitutkimus 
Tutkimusaineisto koostui havainnointitutkimuksen havainnoista yhteensä neljän vii-
kon ajalta joulukuusta 2019 tammikuuhun 2020, jonka aikana havainnoin kuuden eri 
ontelolaattapetin valmistumista. Havaintoja on tehty tuotantotilanteen sallimissa ra-
joissa mahdollisimman paljon, yhteensä kuudesta eri ontelolaattapetistä, joista neljä 
oli P32-tyyppiä, joka on 320 millimetriä korkea ja kaksi P27-tyyppiä, joka on 265 milli-
metriä korkea. 
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Havainnointitutkimus suoritettiin Excel-pohjaan johon 30 sekunnin välein merkattiin 
liikkuuko valukone ja jos se ei liikkunut, merkattiin myös häiriön syy. Kaikista pienim-
piä, alle 30 sekunnin häiriöitä, ei välttämättä ole merkattu taulukkoon, koska tauluk-
koon merkattiin viimeisimmän 30 sekunnin keskiarvo valukoneen toiminnasta. Taulu-
kossa yksi rivi on puoli tuntia ja yksi ruutu on 30 sekuntia. Vihreä väri kuvaa, että va-
lukone liikkuu. Punainen merkitsee, että valukone ei liiku, joka on johtunut betoni-
massan odottelusta. Sinisellä merkattiin viimeisen betoniannoksen odottelu. Muilla 
väreillä on merkattu harvinaisemmat tapahtumat, jotka avattiin taulukon alle. Yh-
dessä ruudussa ei voi olla kuin yksi syy häiriölle, jos kyseisen 30 sekunnin aikana on 
ollut useampia häiriöitä, merkittävin on merkitty taulukkoon syyksi. 
 
Kuvio 19. Tyhjä Excel-pohja, johon havainnot merkittiin. 
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5.2 P32 
5.2.1 P32-peti 22.11. 
 
Kuvio 20. Mittaustaulukko P32-petistä 22.11. 
Ensimmäisen mitatun petin suurin hukkatekijä oli ylivoimaisesti valukoneen mekaani-
set viat, jotka veivät yhteensä 47 minuuttia tehokasta työaikaa. Lyhyet valut vikojen 
välissä ovat lähinnä vian selvittämistä ja valukoneen tyhjäksi ajamista. Lisäksi myö-
hemmin kahdeltatoista jännepunos rupesi ottamaan valukoneeseen kiinni ja työnte-
kijä ei heti löytänyt työkaluja, joten vian korjaaminen vei ylimääräistä aikaa. Lisäksi 
kahdentoista jälkeen koko työryhmä lähti kahvitauolle, jonka ajaksi koko tuotanto 
seisautettiin. Mekaanisten vikojen ja kahvitauon lisäksi betonimassaa odoteltiin yh-
teensä 36 minuuttia ja viimeistä betonimassa-annosta kuusi minuuttia. Yhteensä pe-
tin valaminen alusta loppuun vei noin kolme tuntia. 
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Valuun kulunut aika Valukone liikkuu [%] Valukone ei liiku [%] 
179 minuuttia 44,1 55,9 
 
5.2.2 Ensimmäinen P32-peti 16.12. 
 
Kuvio 21. Mittaustaulukko ensimmäisestä P32-petistä 16.12. 
Ensimmäisen joulukuussa mitatun petin suurin häiriötekijä johtui kunnossapidon 
työntekijän poissaolosta. Normaalisti hän hoitaa päivän alussa suoritettavan betoni-
massankuljettimen ja valukoneelle edelleen betonimassan siirtävän välikuljettimen 
puhdistuksen. Nyt puhdistuksessa meni kuitenkin huomattavan paljon enemmän ai-
kaa kuin normaalisti. Lisäksi noin viisi minuuttia hukattiin välikuljettimeen tulleen 
vian myötä. Normaaliin massan odotteluun meni 13 ja puoli minuuttia. Viimeisen 
massan odottelussa meni viisi minuuttia. Koko petin valamiseen meni tunti ja 42 mi-
nuuttia, kaikki seisakit, pois lukien alun välikuljettimen ja betonimassankuljettimen 
puhdistus, veivät 23 minuuttia. 
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Valuun kulunut aika Valukone liikkuu [%] Valukone ei liiku [%] 
102 minuuttia 77,5 22,5 
5.2.3  Toinen P32-peti 16.12. 
 
Kuvio 22. Mittaustaulukko toisesta P32-petistä 16.12. 
Toisessa P32-petissä suurin hukkatekijä oli kello 12 pidettävä päivittäisen johtamisen 
palaveri. On ohjeistettu, että palaveri kestäisi noin kymmenen minuuttia, mutta tällä 
kertaa se kesti kuitenkin ylimääräiset 15 minuuttia, eli yhteensä 25 minuuttia. Lisäksi 
viereisessä A2-hallissa aloitettiin jännebetonipalkin valaminen, joka lisäsi betonimas-
san odottelua ontelolaattahallissa. Hallit jakavat betonimyllyn. Betonimassan odotte-
lua lisäsi myös se, että kyseessä oli kylpyhuonelaattoja sisältävä peti. Kylpyhuonelaa-
tat valmistetaan erillisellä koneella, joka vaatii oman massansa. Koko petin valaminen 
vei alusta loppuun kaksi tuntia ja 41 minuuttia, joista hukkaa oli yhteensä 49 minuut-
tia. Hukasta ajaltaan suurin oli betonimassan odottelu, 36 minuuttia, josta edelleen 
17 minuuttia kertoja, jossa odoteltiin betonimassaa A2-halliin mennen betonimassan 
jälkeen. Lisäksi kylpyhuonelaattamassan aiheuttama odottelu oli kolme ja puoli mi-
nuuttia. 
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Valuun kulunut aika Valukone liikkuu [%] Valukone ei liiku [%] 
181 minuuttia 72,9 27,1 
 
5.2.4 Ensimmäinen P32-peti 14.1. 
 
Kuvio 23. Mittaustaulukko ensimmäisestä P32-petistä 14.1. 
14.1. mitatusta ensimmäisestä P32-petistä ei selvää suurinta hukkatekijää löydy. 
Erona aikaisimpiin peteihin on se, että pysähdyksiä on tiheämmin, mutta ne ovat ly-
hyempiä. Normaali betonimassan odottelu vei yhteensä 18 ja puoli minuuttia ja 
koska kyseessä oli jälleen kylpyhuonelaattoja sisältävä peti, kylpyhuonekoneelle viety 
massa aiheutti odottelua kuuden minuutin edestä. Viimeinen massa vei puolitoista 
minuuttia tehokasta työaikaa. Kokonaisuudessaan alusta loppuun petin valmistami-
nen vei tunnin ja 42 minuuttia, josta hukkaa oli yhteensä 26 minuuttia. 
Valuun kulunut aika Valukone liikkuu [%] Valukone ei liiku [%] 
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102 minuuttia 74,5 25,5 
 
5.2.5 Toinen P32-peti 14.1. 
 
Kuvio 24. Mittaustaulukko toisesta P32-petistä 14.1. 
Toisen 14.1. mitatun P32-petin hukkatekijä oli jälleen betonimassan odottelu. Tällä 
kertaa myös viereisessä A2-hallissa oli valu käynnissä, joka lisäsi odottelun määrää. 
A2-hallin betonimassan aiheuttama odottelu tapahtui yhteensä kolme kertaa, josta 
syntyy yhteensä 18 minuutin hukka. Kaikki betonimassan odottelu yhteensä vei 51 
minuuttia, josta kahdeksan ja puoli minuuttia oli viimeisen massan odottelua. 
Valuun kulunut aika Valukone liikkuu [%] Valukone ei liiku [%] 
122 minuuttia 58,5 41,8 
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5.3 P27 
5.3.1 Ensimmäinen P27-peti 15.1. 
 
Kuvio 25. Mittaustaulukko ensimmäisestä P27-petistä 14.1. 
Havainnoinnin ensimmäisen P27-petin suurin hukkatekijä on sama kuin P32-laatalla-
kin, betonimassan odottelu. Ohuempi laatta kuitenkin mahdollistaa sen, että samalla 
määrällä betonimassa kone liikkuu hieman pidemmälle kuin P32-tyypin laatassa. 
Tämä näkyy varsinkin valun kokonaisajassa, joka oli tunti ja 34 minuuttia. Betonimas-
san odottelua oli yhteensä 29 ja puoli minuuttia, josta betonimassan odottelua oli 17 
minuuttia, kylpyhuonekonemassan aiheuttama odottelua neljä ja puoli minuuttia ja 
viimeisen betonimassan odottelua 8 minuuttia. Tämä peti olisi voinut valmistua no-
peamminkin paremmalla ennakoinnilla, sillä betonimassa jätettiin syystä tai toisesta 
välikuljettimeen odottamaan, jolloin valukoneelta loppui betonimassa ja se pysähtyi. 
Myös viimeisen massan odottelu olisi voinut olla lyhyempi, sillä betonimassankuljetin 
jäi odottamaan betonimassaa hallin puolelle. Viimeisen massan annostelu aloitettiin 
vasta, kun valukoneelta oli loppunut betonimassa. 
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Valuun kulunut aika Valukone liikkuu [%] Valukone ei liiku [%] 
94 minuuttia 68,6 31,4 
 
5.3.2 Toinen P27-peti 15.1. 
 
Kuvio 26. Mittaustaulukko toisesta P27-petistä 14.1. 
Toinen P27-peti vei yhteensä tunnin ja 49 minuuttia, josta betonimassan odottelua 
oli yhteensä 25 minuuttia. Betonimassan odottelusta kymmenen minuuttia oli viimei-
sen massan odottelua, joka oli normaalia pidempi sen takia, koska oli mahdollisuus, 
että viimeistä edellinen betonimassa-annos olisi riittänyt. Se ei kuitenkaan riittänyt ja 
viimeinen massa tilattiin vasta, kun valukone oli tyhjä klo 10.06. 
Valuun kulunut aika Valukone liikkuu [%] Valukone ei liiku [%] 
109 minuuttia 77,1 22,9 
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5.4 Yhteenveto 
5.4.1 P32 
 
Kuvio 27. P32-petien valuprosessin tapahtumat prosenttiosuuksina. 
Kun jokaisen P32-petin minuutit lasketaan yhteen, saadaan selville, minne aika kuluu 
valuprosessin aikana. Mitattujen petien ajasta 60% käytetään arvoa tuottavaan työ-
hön. Suurin hukkatekijä oli betonimassan odottaminen 21 prosentilla. Seuraavaksi 
suurimmat ovat mekaaniset viat, palaverit ja tauot, viimeisen massan odottelu ja kyl-
pyhuonekoneen betonimassan odotteluun kulutettu aika, jotka kukin veivät työajasta 
omalta osaltaan kahdeksasta kahteen prosenttiyksikköä. 
60 %21 %
8 %
5 %
4 %2 %
VALUPROSESSIN TAPAHTUMAT 
PROSENTTIOSUUKSINA
Valukone liikkuu Massan odottaminen Mekaaninen vika
Kahvitauot ja palaverit Viimeisen massan odottelu Massa KPH-koneelle
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Kuvio 28. P32-petien hukat prosenttiosuuksina. 
Kun tarkastellaan vain hukkien syitä, betonimassan odottamisen osuus nousee 54 
prosenttiin. Huomattavaa on, miten mekaanisten vikojen, palaverien ja viimeisen be-
tonimassa-annoksen odottelun osuus nousee muutamista prosenteista jokaisella yli 
kymmeneen prosenttiin, ”parhaana” mekaaniset viat, joiden osuus hukka-ajasta on 
19 prosenttia. 
54 %
19 %
13 %
11 %
3 %
HUKKIEN PROSENTUAALISET OSUUDET
Massan odottaminen Mekaaninen vika Kahvitauot ja palaverit
Viimeisen massan odottelu Massa KPH-koneelle
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5.4.2 P27 
 
Kuvio 29. P27-petien valuprosessin tapahtumat prosenttiosuuksina. 
P32-laattatyyppiin verrattuna P27-tyypin laatoissa aika käytetään tehokkaammin ar-
voa tuottavaan työhön, jota on 73 prosenttia valuun käytetystä ajasta. P27-laatat 
ovat noin 50 millimetriä ohuempia kuin P32-laatat, joten valukone liikkuu yhdellä be-
tonimassa-annoksella pitemmälle kuin P32-laattaa valaessa. Lisäksi tehokkuutta pa-
rantaa se, että P27-laatat ovat yleensä lisävarusteiltaan yksinkertaisempia mitata ja 
varustella. Myös kylpyhuonelaattoja on vähemmän. Loput 27 prosenttia työajasta 
käytetään betonimassan odotteluun (16%), viimeisen betonimassa-annoksen odotte-
luun (9%), ja kylpyhuonekoneelle tulevan massan odotteluun (2%). 
73 %
16 %
9 %
2 %
VALUPROSESSIN TAPAHTUMAT 
PROSENTTIOSUUKSINA
Valukone liikkuu Massan odottaminen Viimeisen massan odottelu Massa KPH-koneelle
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Kuvio 30. P27-petien hukat prosenttiosuuksina. 
Kun tarkastellaan pelkästään hukka-aikojen keskinäisiä suhteita betonimassan odot-
telu vastaa 59% ajasta, viimeisen betonimassa-annoksen odottelu 33% ajasta ja kyl-
pyhuonekoneen massan odottelu kahdeksan prosenttia ajasta. Huomattavaa on, että 
tarkastelu jaksolle ei sattunut yhtäkään mekaanista vikaa tai yhtäaikaista valua A2-
hallin jännebetonilinjan kanssa. 
6 Ratkaisuesitykset ja pohdinta 
6.1.1 Ratkaisuesitykset 
Opinnäytetyön hypoteesina oli, että valuprosessi on epätehokas ja näin ollen työnte-
kijöille jäisi paljon hukka-aikaa, jonka aikana he eivät tekisi arvoa tuottavaa työtä. Ha-
vainnoinnin perusteella suurin yksittäinen hukka-ajan tekijä oli normaali betonimas-
san odottaminen. Betonimassan odottelusta huolimatta työ oli itsessään tehokasta ja 
valuryhmä pystyi tekemään arvoa tuottavaa työtä käytännössä koko ajan, joko laat-
59 %
33 %
8 %
HUKKIEN PROSENTUAALISET OSUUDET
Massan odottaminen Viimeisen massan odottelu Massa KPH-koneelle
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toja mittaamalla tai niitä varustelemalla. Lisäksi betonimassan odottelun korjaami-
nen olisi huomattava investointi, sillä se vaatisi betonimassankuljettimen uusimisen 
suurempaan malliin. Betonimassankuljetin toimii nyt myös maksiminopeudellaan, jo-
ten nopeuden kasvattaminenkaan ei ole mahdollista työntekijöiden turvallisuutta 
vaarantamatta. Vaihtoehtoisesti, vähintään yhtä suuri – ellei jopa suurempi, inves-
tointi olisi betonimyllyn uusiminen suuremman kapasiteetin myllyyn.  
Seuraavaksi yleisin hukkatekijä olivat mekaaniset viat. Havaintoa tukevat myös Par-
man tuotannonohjausohjelmasta, iNetosta, saamat tilastot sekä aikaisemmat koke-
mukset ontelolaattatuotannosta. Valun aikana tapahtuvat mekaaniset viat voidaan 
jakaa karkeasti kahteen eri kategoriaan, pieniin, valua vain hieman haittaaviin ja suu-
rempiin vikoihin, jotka pysäyttävät tuotannon kokonaan. Pienet viat ovat usein esi-
merkiksi sulakkeiden palamisia, ohjausjännitteen katoaminen tai sitten koneen tietty 
toiminto, esimerkiksi pintahierto, lakkaa toimimasta. Suuremmissa vioissa kyse on 
yleensä jonkin koneen osan täydellisestä hajoamisesta, kuten esimerkiksi ketjun kat-
keaminen.  
Useimmin tällaisen vian sattuessa juurisyyksi on selvitetty puutteellinen ontelovalu-
koneen peseminen. Valukoneen sisälle kuivunut betonimassa aiheuttaa ylimääräistä 
osien kulumista, joka puolestaan ilmenee valuprosessissa epäonnistuneiden ja hylät-
tyjen laattojen määrän kasvamisena. Peseminen koulutetaan työntekijöille heidän 
kanssansa yhteistyössä 6S-periaatteen mukaan tehdyllä työohjeella, jota työntekijät 
sitoutuvat noudattamaan. Valukoneen pesemistä kuitenkaan ei valvota tällä hetkellä 
mitenkään ja se on usein ensimmäinen asia, joista työntekijät nipistävät kiireessä ai-
kaa. Yleisin valukoneen liittyvä mekaaninen vika on huonosti suoritettu edellisen päi-
vän viimeisen valun jälkeinen pesu. Tämä näkyy heti, kun seuraavan kerran kyseistä 
valukonetta käytetään. Pesemisen valvontaan tehdään lomake (liite 1.), johon kirja-
taan pesun työvaiheet yksityiskohtaisesti työohjeen mukaan. Työvaiheet täytyy kui-
tata työntekijän toimesta joka viimeiseksi kuittaa lomakkeen omalla nimellään ja toi-
mittaa sen työnjohtajalle. 
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Koska Uuraisten tehtaalla työskentelee tällä hetkellä vain yksi kunnossapidon työnte-
kijä, varsinkin iltavuorolle muodostuu haasteeksi pienimmätkin viat, sillä he joutuvat 
kutsumaan kunnossapidon työntekijän tehtaalla selvittämään vian. Jatkossa jokai-
seen valukoneen sähkökaappiin kiinnitetään vianmääritysohje (liite 2.), jonka avulla 
iltavuoron työntekijät pystyvät selvittämään ja korjaamaan pienet ja yleisimmät viat 
nopeasti ja tehokkaasti niin, että valuprosessi ei kärsi. Ohjeet tehdään jokaisesta Uu-
raisten ontelolaattahallissa käytettävästä valukoneesta, sahasta ja harjakoneesta. Yh-
teensä ohjeita tulee 12 kappaletta. 
Korjausten tavoitteena on, että mekaanisten vikojen määrä vähenee ja vikojen vaka-
vuusaste pienenee, jonka myötä tuotannon läpimenoaika lyhenee ja tuotantoproses-
sista tulee nykyistä vakaampi ja varmempi.  
6.1.2 Pohdinta 
Opinnäytetyön hypoteesi, että työntekeminen olisi epätehokasta, osoittautui havain-
noinnin tuloksien perusteella vääräksi, sillä valuprosessi on aidosti tehokas, jossa 
työntekijällä on ainakin mahdollisuus tehdä arvoa tuottavaa työtä koko ajan. Havain-
nointia olisi voinut olla enemmänkin tulosten luotettavuuden kasvattamiseksi, mutta 
tuotantotilanteesta ja aikataulullisista syistä se ei ollut mahdollista. Suorittamalla 
enemmän havainnointia tuloksista olisi tullut varmempia sekä todennäköisesti use-
ampia, joskin harvinaisempia, häiriötekijöitä olisi tullut ilmi. Aikaisempien kokemus-
ten ja tuotannonohjausohjelmasta saatujen tietojen perusteella havainnot ovat paik-
kaansa pitäviä, joskin opinnäytetyön havainnoinnissa mekaanisten vikojen osuus jäi 
vähäisemmäksi. Tämän opinnäytetyön havainnointien perusteella suurin yksittäinen 
hukkatekijä on betonimassan odottelu, mutta sitä ei ole kannattavaa lähteä korjaa-
maan tässä taloussuhdanteessa.  
Paras tapa hukan vähentämiseen on vakioida työtä, jolloin tuotannossa syntyvä vaih-
telu vähenee. Ontelolaattatuotannon työvaiheet ovat jo hyvin vakioitu työohjeiden 
avulla, joihin tuotannon työntekijät ovat sitoutuneet. Jo olemassa oleviin työohjeisiin 
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voisi lisätä uuden työohjeen valukoneen kunnon tarkistamiseksi päivän päätteeksi, 
jotta valukone olisi käyttövalmis heti seuraavana päivänä. Tuotannon työntekijöiden 
lisäksi työn vakiointi on tehtävä myös työnjohdolle sekä kunnossapidon työnteki-
jöille. Työnjohdon tehtävänä on valvoa ja puuttua työohjeiden vastaiseen toimintaan. 
Sen lisäksi työnjohdon on myös varmistettava, että jokaisessa työvaiheessa on vain 
tarvittava määrä työntekijöitä, jotta valuprosessi on jatkuvaa. Tällöin valuprosessilla 
on edellytys toimia maksimaalisella tehokkuudella. Kunnossapidon työntekijöiden 
työn vakiointi tarkoittaisi käytännössä valukoneiden kunnon säännöllistä tarkista-
mista, jotta valukoneiden tarkasta kunnosta ollaan koko ajan tietoisia. Lisäksi kriitti-
sen varaosien varastointiin voisi luoda ohjeen, jonka mukaan osia varastoitaisiin teh-
taalle.  
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